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Abstract of DE 4118521 (A1) 

Parts are further reinforced by including layers (4) of mono or multifilament fibre. Reinforcement layers are pref. 
made out of the same material as the main fibre material in the part. The reinforcement fibres are in different 
directions in the form of a fabric or texture. Mfr. comprises dehydrating a paste of inorganic fibre and binding agent 
in a mould and sintering. The sintered part is layered with layers of reinforcement fibre alternately until the final part 
is constructed. USE/ADVANTAGE - Moulded without fracture during subsequent use. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Faserformteil, insbesondere 
als Filtermittel fur die Hochtemperaturfilterung, das im 
wesentlichen aus einer zu einem starren Korper gebun- 
denen Faserstruktur aus anorganischen, insbesondere 
keramischen, Glas- und/oder metallischen Fasern be- 
steht, sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung. 

Solche fur den Hochtemperaturbereich iiber 1000°C 
geeignete Faserformteile bestehen vorzugsweise aus 
Al203/Si02- Fasern und eignen sich fur verschiedenste 
Anwendungszwecke (vgl. Schupp, Der Markt fur feuer- 
feste lleramikfaser-Produkte mit Anwendungstempe- 
raturen von 1200"C bis 1800°C in SPRECHSAAL, Vol. 
121, Nr. 10, 1988, Seite 948ff). Sie konnen so hergestellt 
werden, daB sie sich hervorragend als Hochtemperatur- 
filter eignen (vgL DE-OS 39 27 7 27). Die Herstellung 
erfolgt im wesentlichen dadurch, daB man eine waBrige 
Aufschlammung von anorganischen Fasern und Binde- 
mitteln durch Vakuum an ein geeignetes Formwerk- 
zeug anlagert und dabei entwassert AnschlieBend wird 
das Faserformteil von dem Formwerkzeug abgenom- 
men und zwecks Entfernung des Wassers und Hartung 
des Bindemittels erhitzt bzw. gesintert. Hierdurch erhalt 
das Faserformteil Eigenstabilitat, d. h. es ist im wesentli- 
chen starr. Eine wesentliche Formanderung hat dessen 
Zerstdrung zur Folge. 

Nach dem in der DE-OS 39 27 727 beschriebenen 
Vorschlag wird die AuBenseite des solchermaBen her- 
gestellten Filtermittels mit einer kleinporigen Oberfla- 
chenschicht aus einer folienformigen, aus Kunststoff, 
Metall oder Keramik bestehenden Membran versehen. 
Ziel dieser zusatzlichen Anordnung einer Oberflachen- 
schicht ist es, die Oberflachenfiltration durch Vorsehen 
kleiner Poren mit gleichiriaBig groflen Porendurchmes- 
sern sowie das Abreinigungsverhalten zu verbessern. 
AuBerdem soil die ansonsten gegebene Beschadigungs- 
gefahr fiir die Folienschicht durch Aufbringen auf den 
unbiegsamen Grundkorper vermieden werden. 

Der Einsatz solcher Faserformteile ist beschrankt, 
weil our einfache, keramikgerecht gestaltete KSrper 
verwirklichbar sind. Es handelt sich dabei im wesentli- 
chen um Schalen, Platten und Rohre. Kompliziertere 
Gestaltungen, bei denen plotzliche Querschnittsande- 
rungen oder scharfe Knicke auftreten, haben eine dra- 
stische Erhohung der Bruchgefahr zur Folge und mus- 
sen deshalb vermieden werden. Die Einsatzmoglichkei- 
ten von Faserformteilen der eingangs genannten Art 
konnten jedoch erheblich ausgedehnt werden, wenn 
mehr Freiheit bei der Gestaltung bei den Faserformtei- 
len bestiinde. 

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, 
ein Faserformteil aus anorganischen Fasern so auszubil- 
den, daB sich auch kompliziertere Formgebungen ver- 
wirklichen lassen, ohne daB damit eine drastische Erho- 
hung der Bruchgefahr verbunden ist 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB das Faserformteil eine aus anorganischen Verstar- 
kungsfaden bestehende Armierung enthalt. Dabei kom- 
men fur diese Faden insbesondere Mono- oder Multifi- 
lamente in Frage. 

Die Einlagerung solcher Verstarkungsfaden hat eine 
wesentliche Erhohung der Bruchfestigkeit zur Folge 
und empfiehlt sich deshalb insbesondere da, wo das Fa- 
serformteil bruchgefahrdet ist, d. h. vor allem im Bereich 
plotzlicher Querschnittsveranderungen und scharfer 
Knicke. Es kftnnen deshalb Faserformteile mit einer 
Formgebung verwirklicht werden, die bisher wegen der 



damit verbundenen Bruchgefahr als nicht keramikge- 
recht gait. Hierdurch wird der mdgliche Einsatzbereich 
von hochtemperaturfesten Faserformteilen stark er- 
hoht 

5 In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen, daB die 
Verstarkungsfaden aus Metall- oder Keramikwerlcstof- 
fen bestehen, die den Temperaturen standhaiten, fur die 
dasjeweilige Faserformteil vorgesehen ist Esbietetsich 
an, die Verstarkungsfaden aus demselben Werkstoff wie 

io die Fasern herzustellen, damit sie sich auf diese Weise 
bei chemischen und thermischen Einfliissen genauso 
physikalisch halten wie die Fasern des Faserformteils. 

Um nicht nur in einer Richtung eine Verstarkung des 
Faserformteils zu erreichen, sollten die Verstarkungsfa- 

15 den sich in unterschiedlichen Richtungen erstrecken. 
Dies kann besonders gunstig und fur die Herstellung 
einfach handhabbar dadurch verwirklicht werden, daB 
die Verstarkungsfaden in Form eines Fadengeleges, Ge- 
webes oder Gewirkes vorliegen. Dabei konnen die Ver- 

20 starkungsfaden auch in mehreren Lagen vorhanden 
sein, insbesondere wenn relativ dicke Querschnitte ver- 
starkt werden sollen. 

Gegenstand der Erfindung ist des weiteren ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines Faserformteils, bei dem 

25 eine Aufschlammung anorganischer Fasern und von 
Bindemittel an oder in einem Formwerkzeug entwas- 
sert und dann der so gebildete Formkorper gesintert 
wird. ErfindungsgemaB wird dann zunachst eine erste 
Schicht von anorganischem Fasermaterial und Binde- 

30 mittel an dem Formwerkzeug gebildet und werden auf 
diese Schicht Verstarkungsfaden aufgelegt, bevor we- 
nigstens eine weitere Schicht von anorganischen Fasern 
und von Bindemittel auf den Verstarkungsfaden gebil- 
det wird. Es kann jedoch auch mit einer Schicht Verstar- 

35 kungsfaden begonnen werden, die auf das Formwerk- 
zeug gelegt werden, bevor eine Schicht aus anorgani- 
schen Faden und Bindemittel gebildet wird. In der glei- 
chen Weise konnen dann noch weitere Schichten ab- 
wechselnd aus Verstarkungsfaden oder Fasermaterial 

40 und Bindemittel aufgebracht werden. 

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand eines 
schematisch gehaltenen Ausfiihrungsbeispiels naher 
veranschaulicht. Es zeigt im Axialschnitt ein Faserform- 
teil (1), das aus einem im Querschnitt kreisrunden Rohr- 

45 abschnitt (2) und einem endseitig nach auBen vorstehen- 
den Flansch (3) besteht. Das Faserformteil (1) besteht als 
Ganzes aus keramischen Fasern, die aus einer Auf- 
schlammung aus Fasern und Bindemittel gesintert wor- 
den sind, so daB ein im wesentlichen starres Faserform- 

50 teil(l)entstandenist. 

Die Anformung des Flansches (3) ist normalerweise 
nicht keramikgerecht, da hierdurch ein scharfer Knick 
entsteht, der die Bruchgefahr drastisch erhohen wurde. 
Um dies zu vermeiden, ist in das Faserformteil (1) ein 

55 Verstarkungsgewebe (4) aus Verstarkungsfaden — bei- 
spielhaft mit (5) bezeichnet - enthalten, das etwa in der 
Mitte des Querschnittes des Faserformteils (1) angeord- 
net ist und sich iiber den gesamten Umfang des Faser- 
formteils (t) erstreckt. Im Bereich des Rohrabschnitts 

60 (2) verlauft das Verstarkungsgewebe (4) im wesentli- 
chen axial und biegt dann im Bereich des Flansches (3) 
radial nach auBen um. Durch das eingelegte Verstar- 
kungsgewebe (4) wird die im Bereich des Flansches (3) 
ansonsten bestehende Bruchgefahr erheblich herabge- 

65 setzt, so daB der Flansch (3) entsprechend belastet wer- 
den kann. 
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Patentanspriiche 

1. Faserformteil, insbesondere als Filtermittel fur 
die Hochtemperaturfilterung, das im wesentlichen 
aus einer zu einem starren ICorper gebundenen Fa- 5 
serstruktur aus anorganischen. insbesondere kera- 
mischen, Glas- und/oder metallischen Fasern be- 
steht, dadurch gekennzeichnet, daB das Faser- 
formteil (1) eine aus anorganischen Verstarkungs- 
faden (5) bestehende Armierung (4) enthalt 10 

2. Faserformteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verstarkungsfaden (5) aus Mono- 

oder Multifilamenten bestehen. 

3. Faserformteil nach Anspruch 1 oder 2. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfaden aus is 
Metall- oder KLeramikwerkstoffen bestehen. 

4. Faserformteil nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfa- 
den (5) aus demselben Werkstoff wie die Fasern 
bestehen. 20 

5. Faserformteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfa- 
den (5) in unterschiedlichen Richtungen verlaufen. 

6. Faserformteil nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verstarkungsfaden (5) in Form 2 5 
eines Fadengeleges, Gewebes (4) oder Gewirkes 
vorliegen. 

7. Faserformteil nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Lagen von 
Verstarkungsfaden (5) vorgesehen sind. 30 

8. Verfahren zur Herstellung eines Faserformteils 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei dem eine 
Aufschlammung von anorganischen Fasern und 
von Bindemittel an oder in einem Formwerkzeug 
entwassert und dann der so gebildete Formkorper 35 
gesintert wird, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
nachst eine erste Schicht von anorganischen Fasern 
oder Bindemittel gebildet wird und auf diese 
Schicht Verstarkungsfaden (5) aufgelegt werden, 
bevor wenigstens eine weitere Schicht von anorga- 40 
nischen Fasern und Bindemittel auf den Verstar- 
kungsfaden gebildet wird. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Faserformteils 
nach einem der Anspruche 1 bis 7, bei dem eine 
Aufschlammung von anorganischen Fasern und 45 
von Bindemittel an oder in einem Formwerkzeug 
entwassert und dann der so gebildete Formkorper 
gesintert wird, dadurch gekennzeichnet, daB zu- 
nachst eine Schicht von Verstarkungsfaden (5) auf 
das Formwerkzeug gelegt wird und auf diese 50 
Schicht dann eine Schicht aus anorganischen Fa- 
sern und Bindemittel gebildet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB weitere Schichten abwech- 
selnd aus Verstarkungsfaden (5) und/oder anorga- 55 
nischen Fasern und Bindemittel aufgelegt bzw. ge- 
bildet werden. 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



60 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 Nummer: OE 4118 521 A1 

Int. CI.*: B01O 39/14 

Offenlegungstag: 10.Dezember1992 



A 




208 050/1 95 



